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К наиболее часто встречающимся факторам, негативно влияю-
щим на процесс контактной сварки, относят колебания питающего 
напряжения и изменение сопротивления вторичного контура машины 
контактной сварки (МКС) за счет внесения в него ферромагнитных 
масс. Колебания напряжения, достигающие в условиях работающего 
производства  ± 20 %, могут приводить к снижению прочности сварно-
го соединения, вплоть до непроваров, выплесков жидкого металла, 
прожогов [1]. Таким образом, разработка методов снижения влияния 
этих факторов на сварочный процесс является актуальной.  
Существующие методы снижения влияния возмущающих факто-
ров на сварочный процесс в основном направлены на совершенствова-
ние тиристорных источников питания МКС, эффективность которых с 
точки зрения влияния на питающую сеть невысока. Представляет ин-
терес использование в качестве источника питания МКС непосред-
ственного преобразователя трехфазного напряжения в однофазное 
матричного типа.  
Такой преобразователь позволяет формировать выходное напря-
жение заданной амплитуды и частоты, в зависимости от технологиче-
ских параметров сварки и внешних возмущающих воздействий в ре-
жиме реального времени. В основе системы управления преобразова-
телем лежит принцип поддержания заданной энергии в месте сварки. 
Кроме того, имеет смысл изменение характеристики источника пита-
ния на различных этапах сварки: для прогрева имеет смысл поддержи-
вать мягкую характеристику, а непосредственно саму сварку прово-
дить при жесткой характеристике источника. Это даст возможность 
обеспечить лучший контакт в месте сварки, и, таким образом, повы-
сить ее качество. 
При этом достигается практически единичный коэффициент 
мощности источника питания, чем обеспечивается его электромагнит-
ная совместимость с электрической сетью.  
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